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Patentanspruche 

J-^ ^ Verbundleiterschienenelement 2ur Stromversorgung eines 

Bahnf ahrzeugs , beispielsweise eines selir schnell fahrenden 

Sammeltransportf ahrzeugs , mit einem Belag aus einem 

Material mit hohem mechanischen Wider stand, der die 

Gleit- bzw. Kontaktflache fiir Stromabnehmer des Fahr- 

zeugs bildet iind der starr auf einem Stab aus elektrisch 

gut leitfahigem Material befestigt ist, der als Trager dient, 

dadurch gekennzeichnet , dafl die Befestigxing des Belages 

(1) auf dem leitfahigen Stab (2) wenigstens dadurch erreir-ht ist, 

daI3 die Rander des Belages in den leitfahigen Stab einge- 

klemmt bzw. eingr^uetscht sind, 

2* Verbundleiterschienenelement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , dafl es ferner wenigstens eine in Langs- 
richtung verlaufende Sindriickung (8) im Belag (1) 
aufweist, die bis in den leitfahigen Stab (2) eindringt. 

3- Verbundleiterschienenelement nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , dafl die Einklemmung (7) der 
Rander des Belages (1) mit Hilfe einer im leitfahigen 
Stab (1) ausgebildeten Nut (5) erfolgt, die eine Lippe 
(9) abteilt, die^ sobald sie zumindest teilweise umgelegt 
und gegen den Rand des Belages gedriickt worden ist, fiir 
eine Einklemmung des Belages am leitfahigen Stab sorgt, 

4. Verbundleiterschienenelement nach Anspruch 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet , dafl die in Langsrichtung ver- 
laufende Eindriickung (8) eine kontinuierliche Rille ist, 
die im wesentlichen V-Fcrm hat, wenigstens einer Er- 
zeugenden des Schienenelementes folgt und nahe dem Bereich 
der Einklemmung der Rander des Belages (1) angeordnet ist. 
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5. Verbundleiterschienenelemenl: nach einem der Anspriiche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet , dafl der Belag (1) 

aus rostfreiem Stahl besteht und daO der leitfahige Stab 
(2) ein Alvuniniumprof il ist. 

6. Verbundleiterschienenelement nach einem der Anspriiche 
1 bis 5, dadxirch gekennzeichnet , daO der Belag (1) die 
Gleit- bzw. Kontaktf lache bildet, die bei hohen Ge- 
schwindigkeiten benutzt wird, wobei die Stromabnahme 
bei niedrigen Geschwindigkeiten an einer Gleit- bzw* 
Kontaktf lache des leitfahigen Stabes unmittelbar erfolgt. 

7. Leitfahiger Stab zur Herstellung eines Verbundleiter- 
schienenelementes nach einem der Anspriiche 1 bis 6 in 
Foincn eines Profils; dadurch gekennzeichnet , daB er 

zwei Vorspriinge (4) aufweist, in die jeweils eine Langs- 
nut (5) gearbeitet ist, die zur Aufnahme der Rander des 
Belages (1) bestimmt sind* 

8. Stab nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , daB die 
die Nut en (5) aufweisenden Vorspriinge (4) wahrend des 
Prof ilpressens ausgebildet werden. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Verbundleiterschienen- 
elementes aus einem Stab aus einem elektrisch gut leit- 
fahigen Material und einem Belag aus einem harteren und 
widerstandsfahigeren Material als der Stab nach einem 
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet , dafl der 
leitfahige Stab, der den Belag tragt, wobei zwischen dem 
Belag tind dem Stab eine Fettschicht verteilt ist, kon- 
tinuierlich und gleichmafiig verschoben wird, dafl auf den 
Belag ein Druck ausgeiibt wird, der ausreicht, tarn fiir 
richtigen und im wesentlichen ununterbrochenen Kontakt 
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mit dem Stab zu sorgen, und dafl die Rander des Belages 
in den Stab eingequetscht bzw. eingeklemmt werden. 

10. Verfaliren nach Anspruch 9, dadurcti gekennzeichnet , dafl 
der Belag ferner ortlich in der Weise eingedriiclct wird, 
dafl er zximindest entlang einer Brseugenden, die sich im 
Bereich der EinlclCTunung befindet, in den Stab eindringt. 

11. Verfahren nach Ansprucii 10, dadurch gekennzeichnet , dafl 
das Andriicken des Belages an den Stab, das Einklemmen 
der Rander trnd das Eindriicken des Belages gleichzeitig 
erf olgen. 

12. lyiaschine zur Anbringung eines Belages auf einem leit- 
fabigen Stab nach einem der Anspriiche 1 bis 6, gekenn- 
zeicbnet durch Mittel, die den leitfabigen Stab (2), 
der den Belag (1) tragt, kontinuierlicb und gleichmaflig 
antreiben, mehrere Druckwalzen (10), die den Belag auf 
den Stab driicken, und wenigstens ein Paar Druckrollen 

(12) , die das Einklemmen der Rander des Belages in den 
Stab bewirken. 

13. Mascbine nacb Anspruch 12, gekennzeichnet durcb wenigstens 
ein weiteres Paar von Druckrollen (12), die das Eindriicken 
des Belages (1) bewirken. 

14. Mascbine zur Anbringung eines Belages auf einem leit- 
fabigen Stab nacb einem der Anspriicbe 1 bis 3, gekenn- 
zeichnet durcb Mittel, die den leitfabigen Stab (2), 
der den Belag (1) tragt, kontinuierlicb und gleichmaflig 
antreiben, und wenigstens ein Paar doppelter Druckrollen 

(13) , von denen jede eine Scheibe (15) mit verzahntem 
Umfang \ind eine Scheibe (14) mit ein«a Umfang, der der 


70981B/0121 


* 


25A602a 

Form der Eindriickung (8) entspricht, aufweist, wobei 
diese Scheiben iibereinander angeordnet sind und wobei 
diese Druclcrollen gleichzeitig das Sinklemmen der 
Rander des B<alages und das Eindriicken bewirken* 
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Verbundleiterschiene und Verfahren sowie Maschine 
2U ihrer Herstellung 


Die Srfindung betrifft Leiter- bzw. Stromschienen und 

Leiterschienenelemente, auf denen ein Stromabnehmer 

gleiten kann , der zur Stromversorgung eines Fahrzeugs 

mit Elektromotor dient, insbesondere eines Sainmeltransport- 

fahrzeugs, das mit hoher Geschwindigkeit fahrt, sowie 

ein Verfahren und eine Maschine bzw. Einrichtung zur 

Herstellung solcher Leiterschienen . Insbesondere betrifft 
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die Erfindiing Vsrbvmdleiterschienen , die aus einem Trager 
aus einem elektrisch gut leitfahigen Material und aus 
einem Belag aus barter em Material aufgebaut sind, das 
versclileinf est ist und die Gleit- bzw. Kontaktf lache 
der Leiterschiene bildet. 


Verbundleiterschienen werden bereits fiir LaufTcrane und fiir 
Hebe- und Fordervorricbtungen benutzt, Sie bestehen aus 
einem Aliominiiamstab, der den Kern der Leiterscbiene 
bildet , und einem Stabliiberzug , der auf dem Aluminium- 
kern befestigt ist und die Gleit- bzw. Kontaktf lacbe 
fiir den Stromabnehmer bildet. Eine solche Verbundleiter- 
schiene verbindet die gute elektrische Leitfahigkeit 
des Aluminixams mit den giinstigen Eigenschaf ten des 
Stahls: Grofler mecbanischer Vviderstand, sebr geringer 
Reibungswi der stand, wenn die Oberf lache glatt poliert ist, 
und ausgezeicbnete Oxidationsbestandigkeit , wenn ein 
rostfreier Stabl benutzt wird. - - - 

Bine solcbe Leiterscbiene kann im Prinzip aucb fiir Fabr- 
zeuge benutzt werden, die mit hoher Gescbv/indigkeit fabren. 
Es muB dann fiir eine bervorragende Bindung zwiscben dem 
Aluminium und dem Stabl und sebr bobe MaGbaltigkeit der 
Leiterscbiene gesorgt werden , damit die Energieversorgung 
und ricbtiges Anliegen des Stromabnebmers sicbergestellt 
sind. Die Verbundleiterscbienen konnen insbesondere zur 
Energieversorgung von Luf tkissenf abrzeugen benutzt werden. 
In einem solcben Fall muO eine hinreicbend groBe Gleit- 
flacbe vorgesehen werden, damit der Kontakt unabbangig 
von den Bewegungen des Fabrzeugs beziiglicb der Leiter- 
scbiene und unabbangig von der Art der Stromabnabme an 
den v/aagerecbt oder senkrecbt angeordneten Gleitf lacben 
immer besteben bleibt. E;ine derartige Anwendung setzt daber 
bervorragende Ebenbeit der gesamten Gleit- bz\>/. Kontakt- 
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flache voraus, aucli wenn diese groBe ATomessxingen hat. 

In der folgendsn Besclireibxing wird lediglicli auf eine 
Stange aus Aluminium und einen Uberzug bzw. einen 
Belag aus vorzugsweise rostfreiem Statil Bezug gencxranen. 
Diese formelle EinschranXung dient lediglich der Klar- 
heit tand Einfachheit der Beschreibung , und es verstebt 
sicli, daB die Leitersctiiene aus jedem anderen Material 
bestehen Tcann, das entsprechende Eigenschaf ten hat, und 
daB insbesondere das Aluminium durch eine beliebige 
Aluminiumlegierung ersetzt werden kann. 

Um gute Stromversorgung zu erzielen, muB zunachst ver- 
hindert werden, dafl sich eine Aluminiumoxidschicht 
wahrend der Anbring\ing des Belages aus rostfreiem Stahl 
auf dem Aluminiiamstab bildet. Ferner ist es erf orderlich, 
fiir eine starre und f este Verbindung zwischen den zwei 
Elementen der Verbundschiene sowie fiir groBtmogliche 
Stromiiberleitung vom leitfahigen Alxominiumstab zum Belag 
aus rostfreiem Stahl zu sorgen, damit das schnell fahrende 
Fahrzeug ausreichend mit Strom versorgt wird. Ferner ist 
es erf orderlich, daB die Kontaktf lache der Leiterschiene , 
auf der der .Stromabnehmer gleitet, auBerst eben ist und 
Iceinerleit Wellung oder irgendein Hindernis aufweist. 
Wellungen oder Hindernis se wiirden an bestimmten Stellen 
den Kontakt zwischen der Leiterschiene und dem Stromabnehm 
unterbrechen , der sich dann praktisch in Form kleiner, 
auf einanderf olgender Spriinge weiterbewegen wiirde. 

Es ist eine Ausf iihrungsf orm bekannt, bei der die Leiter- 
schiene aus einem Aluminiums tab, der ein Profil in Form 
einer Schiene ist, und einem biigelf oxroigen Profil besteht, 
das auf den Kbpf des Alximiniumprof ils gesetzt ist. Um die 
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Bildung von Aliiminiumoxid zu verhindern und f iir- sehr 
guten Kontakt zwischen dem l^^itf ahigen Stab vmd dem 
Belag zu sorgen, befindet sich zwischen diesen eine 
leitfahige Fettschicht • Vor dem Aufstreichen der Fett- 
schicht auf den Kopf der Schiene werden die Abschnitte 
des Profils, auf die das Fett aufgebracht werden soli, 
griindlich geburstet, damit jegliche Aluminitimoxidreste , 
die sich gebildet haben konnten, beseitigt werden. Wenn 
dann der Schienenkopf mit Fett eingestrichen ist, 
wird der Belag aus rostf reiem Stahl auf den Kopf aufge- 
setzt. Zur festen mechanischen Verbindung zwischen dem 
Belag und dem Stab werden herkommliche Mittel zur ojrt- 
lichen und punktweisen Befestigung benutzt. Die Verbindung 
erfolgt beispielsweise durch PunktschweiBen, Verstemmen usw 

Diese Mafinahmen sind in der Kegel einfach und mit geringen 
Herstellungskosten ausfuhrbar. Sie befriedigen jedoch nicht 
die Anf orderungen an eine Leiterschiene , die zur Strom- 
versorgung von mit hoher Geschwindigkeit fahrenden Fahr- 
zeugen bestimmt ist und eine betrachtliche , fiir den 
Stromabnehmer zur Verf iigung stehende Flache ohne Eben- 
heitsfehler erfordert, wie dies bei Luf tkissenf ahrzeugen 
der Fall ist. Die Mittel zur punktweisen Befestigung, 
die ortliche Verformungen der Leiterschiene hervorrufen, 
sind namlich nicht geeignet, da sie die angestrebte, 
vollstandige Ebenheit verhindern. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Verbund- 
leiterschiene fiir schnelle Fahrzeuge zu schaffen, die 
iiber ihre gesamte Lange gleichbleibende elektrische und 
mechanische Eigenschaf ten hat, sehr genau bemessen ist 
und insbesondere eine Gleit- bzw. Kontaktf lache auf- 
weist, die bei beliebiger Ahmessung vollstandig eben 
ist, und der en Verbindung zwischen dem Belag aus rostf reiem 
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Stalil und dem als Trager dienenden Alximinixamstab hohe 
Dauerfestigkeit hat und kontinuierlicli und gleichmaflig 
ausgebildet ist. 

Ein erf indungsgemanes Verbundleiterschienenelement ist 
in den Pat en tan spr lichen gekennzeichnet . 

Erf indungsgemaD erfblgt die f este Anbringung des den Belag 
bildenden Prof ils aus rostfreiem Stahl auf dem Kopf eines 
Aluminiumprofils mit geeigneter Form, indem die Rander 
des Belags beispielsweise in einer im Profil ausgearbeiteten 
Nut eingeklemmt und eingequetscht werden. Um diese Be- 
festigung zu verbessern, kann ferner eine in Langsrichtung 
verlaufende Eindriickung auf einer Seite des Bslages oder 
konnen mehrere in Langsrichtung verlaufende Sindriickungen 
auf jeder Seite des Belages aus Stahl in der Weise aus- 
gebildet werden, daB diese in das Aluminiumprof il ein- 
dringt bzw. eindringen. 

GemaB einer ersten Ausf iihrungsf orm hat das Aluminiumprof il 
vorzugsweise die Form einer symmetrischen Schiene. Dieses 
Profil weist auf jeder Seite an der Unterseite des Kopfes 
einen wahrend des Prof ilpressens erzeugten Vorsprung auf, 
der rechtwinklige Form hat und so angeordnet ist , dafl er 
die Breite des unteren Abschnitts des Kopfes des Profils 
erhoht. In jedem dieser Vorspriinge ist eine Langsnut 
ausgebildet, der en Breite ungefahr gleich der Dicke der 
Rander des biigelf ormigen Belags ist \ind deren der 
Symmetrieebene des Profils. nachstliegende Seite in Ver- 
langerung einer Seitenflache des Kopfes liegt. Diese 
Nuten bilden eine Lippe, die, wenn sie umgelegt und 
zumindest teilweise gegen den Rand des Aufsatzes aus 
rostfreiem Stahl gedriickt worden ist, fiir die Einklemmung 
des Randes im Aluminivimprof il sorgt, Ferner werden im 
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Auf satz aus Stahl eine oder melirere in Langsrichtung 
verlauf ende Eindriickiingon in Form xinunterbrochener 
Nuten entlang wenigstens zwb± Erzeugenden der Leiter- 
schiene bzw. des Leiterschienenelenetes ausgebildet, 
wobei sich jsde dieser Eindriickungen bzw. Nuten dicht 
beira Bereich der Einklemmung der Rander des Auf satzes 
befindet. Bei dieser Ausf iibrungsf orm sorgen die zwei 
Bef estigungsarten, namlich das Einklemxnen der Rander des 
Auf satzes und die in Langsriclitung verlauf enden Ein- 
driickungen fiir eine sehr bef riedigende Verbindung zwischen 
dem Aluminiums tab und seinem Belag aus rostfreiem Stahl» 

Gemafl einer zweiten Ausf iihrungsf orm, die besonders fur 
die Stromversorgung von sclinellan Luftkissenf ahrzeugen 
geeignet ist, hat das Aluminiximprof il , das beispiels- 
weise an Isolatorstiitzen aus Polyester befestigt ist, 
eine Form, die speziell den besonderen Problemen aufgrund 
des Schwebezustands des Fabrzeugs und den Bewegungen seiner 
Stromabnehmer angepaBt ist. Wie bei der zuvor beschriebenen 
Ausf iihrungsf orm werden die Rander des Belages aus rost- - 
freiem Stahl von Lippen eingeklsmmt, die durch Langsnuten 
abgesetzt sind. Wenn die fiir die Verbundleiterschiene 
gewahlte Form und die Art des Kontaktes des Stromabnehmers 
mit der Schiene eine zusatzliche Befestigung notwendig 
machen, kann eine Eindriickung der Art, wie sie beim vor- 
stehend beschriebenen Ausf iihrungsbeispiel vorgesehen ist, 
Oder konnen mehrere solcher Eindriickungen entlang einer 
bzw, mehreren der Erzeugenden der Verbundleiterschiene 
vorgesehen werden. Es kann ferner sinnvoll sein, wahrend 
der Herstellung des Aluminiximprof ils eine vorlaufige Nut 
zu erzeugen, deren Abmessungen fast die Abmessungen der 
endgiiltigen Nut erreichen und die dazu bestimmt ist, den 
Materialf IxiB des drtlich verformten, rostfreien Stahls 
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zu lenlcen. Diese MaBnahme ermogliclit es , die Form der 
EindriicTcung so zu wahlen, daB sich eine bestmbgliclie 
Verankerung fiir eine bestimmte Verbundleiterscliiene 
ergibt. Es ist dann ferner moglich, diese EindrucTcxing 
mit geringerer Kraft zu erzeugen. 

Zur Herstellvmg einer solchen Verbundleiterschiene bzw. 
eines solchen Verbundleiterschienenelementes wird eine 
Mascbine benutzt, die eine oder mehrere Gruppen von 
Druckrollen umfaflt, die das Einklemmen der Rander des 
Auf satzes und das Eindriiclcen der Langsnut bewirken. 
Diese Bearbeittingen, die vorzugsweise ini Kalten ausge- 
fiibrt werden, konnten auch bei Verwendung eines 
Spezialfetts im Warmen ausgefiihrt v/erden. 

Sowobl das Einklenunen der Rander des Aufsatzes als auch 
das Eindriiclcen weist zahlreiche Vorteile auf. Zum einen 
ermoglicht das Einklemmen, dafl das Fett zwischen dem 
Aliominiximprof il und dem Auf satz endgiiltig eingeschlossen 
wird, so daB auf diese Weise jegliche spatere Bi3dung 
von Altaminiumoxid verhindert wird. Ferner verhindert 
der dichte Abschlufl jegliches Eindringen von Staub, 
Wasser, Luft oder irgendeinem anderen Element von auBen 
zwischen das Aluminium und den rostfreien Stahl. Die 
Einklemmung des Aufsatzes an seinen freien Randern ver- 
hindert jegliche Ablosung und jegliche Querverf ormung 
des Aufsatzes beziiglich des Aluminixamprof ils. Zum anderen 
sorgt die Eindriickung, die eannoglicht, daB der Auf satz 
in das Aluminium eindringt, fur eine sehr feste Verankerung 
' des Aufsatzes auf dem Aliaminiumprof il , so daB jegli<::he 
senkrechte Verschiebung bzw. waagerechte Verschiebung bei 
der zweiten Ausf iihrungsf orm des Abschnitts des Aufsatzes 
verhindert wird, der als Kontaktf lache mit dem Aluminium- 
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profil dient. Der wahrend der Eindriiclcung ausgeiibte 
starXe Druck zerreiQt die Alximiniumoxidliaut , die sxdh 
auf den Seitenf lachen des AlinninitJinprof ils gebildet haben 
kann, iind sorgt auf diese Weise fiir sehr guten elektri- 
schen Kontakt auf beiden Seiten des Kopfes des Prof ils 
und iiber die gesamte Lange der Schiene. Da die Befesti- 
gung des Auf satzes auf dem Aliaminium kontinuierlicli 
und allein in den Bereichen der Schiene erfolgt, die 
nicht in Beriihrung mit dem Stroxnabnehmer stehen, wird 
jegliche Verformung der Flache des Aufsatzes aus rost- 
freiem Stahl verhindert, die als Kontaktf lache mit dem 
Stromabnehmer dient. Durch entsprechende Bemessung der 
zwei die Leiterschiene bildenden Komponenten unter Beriick- 
sichtigung ihrer verschiedenen vrarmeausdehnungskoef f izienten 
kbnnen jegliclxe Storungen durcb Verf oirmungen aufgrund unter- 
schiedlicher Dehnungen der zwei Elemente verhindert v/erden. 

Die Verbindung zwiscben zwei Verbiindleiterschienenelementen 
kann auf beliebige herkommliche V7eise erfolgen. Bei- 
spielsweise fiihrt ein schraglauf ender Schnitt an der Ver- 
bin dungs s telle zu vollstandig bef riedigenden Ergabnissen.. 

Eine erf indungsgemaBe Verbundleiterschiene besteht somit 
aus einem Alirniinixxmstab, der von einem Belag aus rost- 
freiem Stahl in Form eines Biigels bedeckt ist. Die Ver- 
bindung zwischen diesen zwei Elemeten erfolgt durch Ein- 
kleramen der Rander des Belages in den Aluminiumstab und 
durch Rillen des Belages, wodTirch dieser eingedriickt wird 
und in den Altaminixnnstab eindringt, Diese Verbindung wird 
mit Hilfe von Druckrollen hergestellt. Erf indungsgemaBe 
Verbundleiterschienen sind besonders zur Stromversorgung 
von schnell fahrenden Fahrzeugen geeignet. 
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Weitere Merlanale und Vorteile ergeben sich aus der f olgenden 
Beschreibung von Ausf iihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf 
die Zeichnungen , wobei audi erlautert wird, wie das erfindungs- 
gemafie Verbundleiterschienenelement hergestellt vdrd. Diese 
Ausfiihrungsbeispiele sollen das Verstandnis der Erfindung 
erhohen und diese nicht einschranken. Es zaigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer ersten Aus- 

fiibrungsf orm, wobei der Belag bzw. Auf satz aus 

rostfreiem Stahl und das Aluminiumprof il kurz 

vor dem Zusammenbau stehen; 
Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der zwei Element e im 

zusammengebauten Zustand: 
Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer ersten Vor- 

richtiing zuiu Zusammenbau des Aufsatzes mit 

dem Aluminiumprof il gemaB der ersten 

Ausf iihrungs form: 


Fig, 4 eine perspektivische Ansicht einer zweiten 

Vorrichtiing zum Zusammenbau, wobei das Rillen 
bzw. Eindriicken und das Einklemmen mittels 
eines einzigen Paares von Druckrollen er- 
folgt \ind lediglich zur Vereinf achung der 
Zeichnung eine zylindrische Walze dargestellt 
ist: und 

Fig. 5 einen senkrechten Schnitt durch eine weitere 

Ausf uhrungsform einer erf indvmgsgemaBen 
Verbundleiterschiene, die speziell zur 
Stromversorgung von Luf tkissenf ahrzeugen 
geeignet ist. 
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Fig. 1 zeigt eine erste Ausf uhrungsf orm eines erf indungs- 
gemaDen Elementes einer Verbundleiterschiene bzw. Verbund- 
stromschiene vor der Anbringung and Bef estigung eines 
Belages in Form eines biigelf brmigen Auf satzes 1 auf einem 
Aluminiumstab 2. Bei dem Aufsatz 1 handelt es sich um 
ein Profil aus rostfreiem Stahl, das iiber seine gesamte 
Lange einen im wesentlichen Iconstanten Querschnitt hat, 
der U-formig ist und dessen zwei Schenkel 3 dazu bestimmt 
sind, sich xam einen Kopf 6 des Aluininiximstabes 2 zu legen, 
der als Trager fiir den Aufsatz 1 dient iind bei dem es sicti 
vim ein Profil handelt, das im wesentlichen die Form einer 
symmetrischen Schiene hat. Zwei Vorspriinge 4, die auf 
beiden Seiten unten am Kopf 6 vorgesehen sind und die im 
Querschnitt Hakenform haben , bilden zwei Langsnuten 5, 
die zur Aufnahme der Rander des Auf satzes 1 aus rostfreiem 
Stahl bestimmt sind. Die Vorspriinge 4 und somit die Langs- 
nuten 5 werden wahrend des Prof ilpressens des Aluminium- 
stabes ausgebildet und sind so angeordnet , daB sie den 
Kopf 6 des Aluminiumprof ils 2 verbreitern. Die Breite der 
Langsnuten 5 entspricht der Diclce der Schenlcel 3 des 
Auf satzes 1, und ihre Tiefe ist so bemessen, dafl der Auf- 
satz 1 nicht am Boden der iNuten 5 aufsitzt, sondern allein 
auf der Oberseite des Kopfes 6 aufliegt. Die iJ^uten 5 ver- 
laufen parallel zur Symmetrieebene des Stabes bzw. Prof ils 2, 
und die dieser Symmetrieebene nachsten Flachen der Nut en 
liegen in Verlangerung der jeweiligen S^itenflache des 
Kopfes 6. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, erfolgt die Befesti^gung 
des Aufsatzes 1 aus rostfreiem Stahl auf dem Alxaminium- 
profil 2 durch Einkleiranungen 7 der Rander der beiden 
Schenkel 3 des Aufsatzes 1 und durch Eindriickungen 8 in 
Langsrichtxing des Aufsatzes 1 in der Weise, dai3 dieser in 
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den Kopf 6 des Profils eindringt. Die Eindruckxingen 8 
warden auf beiden Seiten des Kopf es 6 des Profils 2 
erzeugt, und sie sollen eine solche Tiefe habeh, dafl 
sichergestellt ist, dafi der Auf sat z 1 auf dem Profil 2 
dauerhaft festsitzt. Da ferner korrelcter Sitz des Auf- 
satzes 1 auf dem Profil 2 vollstandiges Auf liegen des 
Bodens des Auf satzes 1 auf der Oberseite des Kopf es 6 
des Profils 2 voraussetzt, ist die Eindriickxing 8 in 
Form einer ununterbrochenen Rille bzw. Nut ausgebildet, 
die vorzugsweise V-formig ausgebildet ist, was ermoglicht, 
da£} der Stabl ausreichend in das Alximinium eindringt und 
dafi ferner die Aluminiumoxidschicht aufgebrochen wird, 
die sich auf dem Profil 2 bilden konnte. Die Eindriickiongen 
bzw. Nuten 8 werden in den Seitenf lachen der Schiene im 
BereicTi der Einklemmung^^n 7 der Rander des Aufsatzes 1 
ausgebildet. Die Einklemmungen 7 der Rander des Aufsatzes 
1 werden erzeugt, indem Lippen 9, die durch die Nut 5 
gebildet sind, kontinuierlich umgelegt und eingedriickt 
werden. 

Das erf indungsgemafle Verfahren zur Herstellung eines 
Elementes einer erf indungsgeiraflen Leiterschiene umfaBt, 
dafi kontiniuerlicb, regelmaflig und, mit gleichmafliger 
Geschwindigkeit das Aluminiumprof il 2 vorgeschoben wird 
und daB samtlich Bearbeitungen ausgefiihrt werden. wahrend 
sich die Schiene immer mit gleicher Geschwindigkeit bewegt. 
Das Altaminiumprof il 2 wird zunachst durch Biirsten oder 
Schaben gereinigt, wonach der Kopf der Schiene mit einem 
•geeigneten Fett hoher Leitfahigkeit, das verhaltnisiuaOig 
hohen Temperaturen standhalten kann, bestrichen wird. 
Das Reinigen und die Aufbringung des Fettes konnen in der 
Weise gleichzeitig durchgefuhrt werden, daO die Schiene, 
sobald sie gereinigt ist, mit einer schiitzenden Fettschicht 
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bestrichen wird, die die praktisch augenblickliche Bildung 
von Aluminiiomoxid verhindert, wodurch auBerdem dafiir ge- 
sorgt wird, daB das Fefct gut auf dem Profil 2 haftet. 

Wahrend des f olgenden Verf ahrenssclirittes wird der Auf satz 
1 auf das Aluminiumprof il 2 gesetzt, wonach dann aus- 
reichend auf den Auf satz 1 gedriickt wird, damit sich 
guter Kontakt zwischem dem Boden des Auf satzes 1 \ind der 
Oberseite des Kopfes 6 des Profils 2 ergibt. Es verstebt 
sich, dafl der Auf satz 1 zuvor von samtlichen Verunrednigungen 
gereinigt und befreit worden sein sollte, die guten 
mechanischen und elektrischen Kontakt zwischen dem Auf- 
satz 1 und dem Profil 2 beeintrachtigen konnten; Der auf 
den Kopf 6 der Schiene ausgeiibte Druck wird beibehalten, 
wahrend die Rander des Auf satzes 1 durch Herstellung einer 
Quetschverbindung im Aluminiumprof il 2 eingeklemmt werden, 
d.h, wahrend senkrecht zu den Seitenf lachen des Kopfes 6, 
der Schiene Druck ausgeiibt wird. In ahnlicher Weise erfolgt 
das Eindriicken der Eindriickungen 8 in den Auf satz 1, 
indem auf jede Seitenflache der Schiene ein Druck ausge- 
iibt wird, der ausreicht, um die gewiinschte Verformung 
zu erzeugen. Das Quetschen und das Eindriicken bzw. 
Sicken konnen in beliebiger Reihenfolge, in einem Schritt 
Oder in mehreren Schritten oder auch gleichzeitig erfolgen. 
Die Eindriickung 8 kann unterbrochen sein, insbesondere 
dann, wenn der Belag bzw. Auf satz 1 sehr dick ist. 

Wie aus Fig, 3 ersichtlich ist, erfolgt die Befestigung 
des Auf satzes 1 auf dem Aluminiumprof il 2 mittels mehrerer 
zylindrischer Walzen 10, die den Auf satz 1 auf dem 
Alximiniiomprof il 2 in Stellung halten, wahrend ein erstes 
Paar von Druckrollen 11', die einander gegeniiber auf beiden 
Seiten der Schiene angeordnet sind, die Eindriickungen 8 
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des Auf satzes 1 erzeugt und wahrend ein zweites Paar 
yon Druckrollen 12, die ebenfalls einander gegeniiber auf 
beiden Seiten der Schiene angeordnet sind, die Ein- 
klenumingen 7 der Rander des Auf satzes I'erzeugt. Es kann 
auch eine Vorrichtung benutzt warden, die mehrere Druck- 
rollengruppen aufweist, die die Bearbeitungsvorgange 
in mehreren Schritten ausfiihren. Die Druckrollen 11 
konnen ferner Nasen bzw. Vorspriinge aufweisen, so dafi 
sie dann unterbrochene Eindriickungen 8 erzeugen. 

Zur Andriickung des Aufsatzes 1 auf das Prof il 2 kann statt 
der Anordnung aus Walzen 10 eine beliebige andere Vor- 
richtung benutzt werden, die dieselbe Funktion erfiillt 
und fiir einen konstanten und gleichmafiigen Druck sorgt. 
Beispielsweise konnen zu diesem Zweck eine Andriickschiene, 
eine Andriickplatte . ein Endlosband odar eine Kettenvor- 
richt\ing benutzt werden. 

Geman einer in Fig. 4 dargestellten Abwandlung der be- 
schriebenen Vorrichtung konnen eine Gruppe aus Druck- 
rollen 13 Oder mehrere solcher Gruppen benutzt werden, wobei 
die Druckrollen sowohl die Einkleiranungen 7 als auch die 
Eindriickungen 8 erzeugen. Die von diesen Druckrollen auf 
die Schiene ausgeiibte Querkraft liegt in der Gr6X5enordnung 
von 5 bis 6 Tonnen bei einem Belag aus rostfreiem Stahl 
mit einer Dicke von 1 bis 1,5 mm. Jede der Druckrollen 13 
umfaBt zwei koaxial iibereinander angeordnete Scheiben 14 
und 15, von denen die eine, namlich die Scheibe 15, 
^die Quetschungen und die andere Scheibe 14 die Eindriickungen 
ausfiihrt. Fiir die Eindriickungen weist der Umfang der 
Scheibe 14 ein V-Profil auf, das dera fiir die Eindriickung 
gewiinschten Profil entspricht. Die andere Scheibe 15 der 
Druckrolle 13 ist gezahnt, was zu einem besseren Eingriff 
zwischen der Druckrolle 13 und der sich bewegenden Schiene 
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und soitiit zu einer regelmaUigeren Einklarnmung der Rander 
des Aufsatzes 1 fiihrt. Solche gezahnten Druckrander konnen 
auch dann angewendet werden, wenn das Einkl^=mnien und das 
Eindriicken nicht gleichzeitig erfolgt oder wenn diese 
Bearbeitungen in auf einanderf olgsnden Schritten fort- 
schreitend erfolgen. 

Fig. 5 zeigt eine zweite Ausf lihrungsform einer erf indungs- 
gemaOen Verbundleiterschiene , die f iir die Stromversorgung 
eines Pahrzeugs bestiitimt ist, das mit hoher Geschwindig- 
keit auf einem Luftkissen falirt. Diese Leiterschiene 
umfaBt einen Belag 1 aus rostfreiem Stahl, der im wesent- 
lichen die Form eines "L" hat und auf dem Leiterstab 2 
montiert ist, bei dem es sich um ein Aluminiumprof il handelt , 
des sen Form durch die Art der fiir die Transportweise be- 
nutzten, isolierenderi Stiitze und dadurch bestiinmt ist, 
dafl sich eine richtige Befestigung auf dieser Stiitze 
ergeben soli. Fig. 5 zeigt eine Verbundleiterschiene in 
Form eines umgelegten "T" mit senkrechter Gleit- bzw. 
Kontaktf lache. Der Belag 1 ist an einem seiner Enden durch 
eine Einklemmung 7 seines Randes sowie durch eine Ein-* 
driickung 8 befestigt. Die Einklemmung und die Sindriickung 
entsprechen denen des zuvor beschriebenen Ausfiihrungs- 
beispiels. Der andere Rand des Belages 1 ist lediglich 
durch eine kontinuierliche Einklemmung 7 bef estigt , da 
die L-Form des Belages eine weitere Eindriickung eriibrigt. 
Wenn dem Belag eine andere Form gegeben wird, beispiels- 
weise einfach eine ebene Form, ist es moglich, den Belag 
lediglich durch Einklemmungen 7 an jedem Ende zu befestigen. 
Diese fiir Luf tkissenf ahrzeuge geeignete Verbiin die iter - 
schiene weist ferner einen nicht mit rostfreiem Stahl 
belegten Schenkel 17 auf, der zur Stromversorgung des 
Fahrzeugs beim Anfahren und im Stillstand sorgt, wenn 
es noch nicht die dem Normalzustand entsprechende 
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Schwebelage erreicht hat. Audi eine solche Leiter- 
schiene wird gemaB dem Verfahren und mittels der Vor- 
richtungen hergestellt , wie sie zuvor fiir die erste 
Ausfiihrungsform erlautert wurden. 

GemaB diesem Verfahren und mittels solcher Vorrichtungen 
2ur Anbringung eines Belages 1 aus rostfreiem Stahl auf 
einem Aluminiumprof il 2 wird eine Leiterschiene her- 
gestellt, die besonders geeignet ist zur Stromversorgung 
von Fahrzeugen, die mit hoher Geschwindigkeit fahren, 
und deren Gleit- bzw, Kontaktf lache in erf orderlichem 
MaBe eben ist, da die Befestigung auf kontinuierliche 
Weise erfolgt. . 
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FIG- 5 
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